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内容概要

　　《粉末增塑近净成形技术及致密化基础理论》共分为四篇，第一篇为粉末注射成形基础理论与技
术，侧重于黏结剂组元有机物的物理化学性质以及各有机物组元的相溶性，黏结剂的设计基础以及黏
结剂与粉末的相互作用力，黏结剂与粉末体混合流变学、模具设计、脱脂及强化烧结原理等关于粉末
注射成形中的最关键基础性问题。
第二篇为粉末体增塑挤压成形，区别于粉末注射成形过程的特殊问题，侧重于阐述挤压过程流变行为
分析与控制、成形剂脱除以及挤压模具设计，重点针对硬质合金棒材的挤压成形这一最敏感的制备技
术进行了详细分析。
第三篇为热压力增塑近净成形技术，包括热压、热等静压和低压热等静压技术，重点分析阐述了几种
技术的理论基础、设备、工艺过程及应用。
第四篇为大压力下粉末体热压力成形技术的理论基础，包括粉末热锻、粉末热挤压、粉末热轧以及热
挤压等热增塑致密大变形技术。
　　《粉末增塑近净成形技术及致密化基础理论》既可供材料专业的师生参考阅读，也可供从事相关
专业的技术人员使用。
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章节摘录

版权页：插图：比表面积可以利用气体吸附法等方法来测定。
比表面积可以换算成具有相同比表面积的均匀球形颗粒的直径，称为比表面积径。
对于某些粉末体来说，用比表面积来表示粒径要更容易一些。
比表面积无法说明粉末性能、粉末构造或内部构造的特征，因此，它与其他粉末特征参数一起用以全
面地描述粉末的特征。
2.2.4 粉末颗粒间的摩擦颗粒问摩擦一般通过粉末流动性与松装密度来体现。
随着表面积的增加，粉末间的摩擦也增加，从而使得流动性和松装密度下降。
高的摩擦使堆积和充模性能降低，而低的摩擦则产生脱脂过程中坯件的崩塌和形状难以保持等问题。
可见，颗粒间摩擦在测定流变学、松装特征和工艺过程中坯件形状保持等方面是相当重要的。
安息角（又称自然坡度角）是代表颗粒间摩擦的一个常用指数。
它是水平线与从一小孔流出而堆积成的粉末斜面之间的角度。
自然坡角越大，则脱脂过程中阻止坯件变形和崩塌的抗力越大，大多数注射成形粉末的自然坡角应大
于55。
2.3 注射成形粉末的制备PIM各步工艺与粉末的粒度大小、形状、表面粗糙程度、显微结构及化学成分
等密切相关，这些粉末特性直接影响了喂料的装载量和流变性能、脱脂和烧结过程的控制以及制品的
最终性能。
粉末体的特性又决定于粉末的制备方法，因此粉末制备是注射成形工艺中最基本同时也是十分关键的
一个步骤。
对于不同的材料，应选择适合材料自身特点的粉末，同时，还应综合考虑注射成形制品的要求以及制
造成本等各方面因素，以达到既能生产出符合要求的粉末又节省生产成本的目的。
目前，适宜于粉末注射成形粉末的粉末制备技术有（气、水、离心、等离子）雾化法、氧化还原法、
羰基热解法、液相沉淀法、机械球磨法等。
2.3.1 雾化法雾化法又称喷雾法，是制备粉末注射成形粉末最为常用的制粉技术，它是一种依靠击碎液
体金属或合金制得粉末的方法。
由于雾化法仅需克服液体金属之间的结合力就能使之成为细小粉末，因而与机械粉碎法相比，所消耗
的外力较小，能耗低，是简便经济的粉末制备方法。
雾化法包括：（1）水雾化及气雾化；（2）离心雾化：包括旋转圆盘雾化、旋转电极雾化、旋转坩埚
雾化等；（3）其他雾化方法：等离子雾化、真空雾化等。
本小节内容主要介绍三种最常用于注射成形粉末制备的雾化技术：水／气雾化、离心雾化以及等离子
雾化。
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